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© Druckwalze. 

© Eine Tlef druckwalze besteht aus einem Zylinderkern und 
einem darauf aufgebrachten Rohr ate Trager fur ein Gravier- 
muster. Das Rohr besteht aus meschinetl gravierbarem 
Material mit einer Harte zwischen 95 HV und 200 HV, 
vorzugsweise 170 HV, das insbesondere einerseits erne 
problemtose Gravur ermdglicht. endererselts aber auch 
entsprechend der groBen Harte eine hone Lebensdauer 
aufwelst. Durch dieses Material besteht die Mdglichkeit, das 
Druckmuster maschinell einzugravieren. Dazu dient vorzu- 
gsweise eine elektronisch gesteuerte Gravierelnrichtung mit 
einem Diamantstichel. Ein Galvanisiervorgang und ein Ato- 
vorgang sind bei dieser erfindungsgemSSen Tiefdruckwalze 
entbehrlich. 
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Druckwalze 



10 Die Erfindung betrifft eine Druckwalze, insbesondere eine 
Tief druckwalze rait, einem Zylinderkern und einem damit 
verbundenen Rohr als TrSger fQr eine zu druckende Ab- 
bildung odrf dgl. 

Bei deri bisher bekannten Tiefdruckwalzen hat man unter 
15 anderem aus GrUnden der Handlichkeit bereits einen Zylin- 
derkern und ein darauf aufzusetzendes Rohr vorgesehen, 
wobei das Rohr entweder aus Kupfer bestand oder aber aus 
einem anderen Material mit einer verkupferten OberflSche. 
Zura Aufbringen dieser Kupf erschicht ist ein Galvani- 
20 sierungsvorgang vorgesehen. AnschlieBend erfolgt dann 

noch eine Oberf lgchenbehandlung und z. B. ein fltzvorgang 
zum Einbringen der die Abbildung od. dgl. bildenden Ver- 
tiegungen. Das erforderliche Galvanisierbad bedeutet je- 
doch einen erheblichen Aufwand und auBerdem sind durch 
25 das Galvanisieren und auch durch das Xtzen umweltbe- 
lastende Verfahren erforderliche 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Druckwalze 
der eingangs erwahnten Art zu schaffen, bei der zumin- 

30 dest der Galvanisierungsvorgang vermieden wird. 

. Dazu wird erfindungsgemaB vorgeschlagen, daB das Rohr 
aus maschinell gravierbarem Material mit einer HSLrte 
zwischen 95 HV und 200 HV besteht. Bei dieser erf in- 
dungsgemaflen Druckwalze ist lediglich ein Eingravieren 

35 der zu druckenden Abbildung od. dgl. erforderlich , so daB 
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1 ein aufwendiges Galvanisierbad u. dgl. nicht erforder- 
lich sind, da eine kupferschichtfreie OberflSche vor- 
handen ist. 

5 In dem vorerwahnten Hartebereich k&nnen als Materialien 
beispielsweise Nickel Oder gegebenenfalls auch Kunst- 
stoff verwendet werden. Vorzugsweise ist jedoch vorge- 
sehen, daB das Rohr aus einem Material mit der HSrte von 
etwa 170 HV besteht, vorzugsweise aus Messing mit der 

10 Handelsbezeichnung RMS 60 PB CuZN 38 PB 1. Es hat sich 
bei Versuchen herausgestellt , daB Material mit dieser 
HSrte bzw. aus Messing sich noch sehr gut, insbesondere 
mit einem Diamanten gravieren lSBt. Gleichzeitig wird 
bei diesem Material bzw. diesem HSrtegrad eine hohe Be- 

15 triebsdauer erreicht, da hierbei eine Materialver- 

drMngung wShrend des Druckbetriebes weitgehend vermie- 
den wird. 

ZweckmSBigerweise sind der Zylinderkern und das Rohr 
durch Warmaufziehen und/oder durch Klebstoff miteinan- 
20 der verbunden. Dadurch ergibt sich auf einfache Weise 
eine stabile Verbindung. 

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Herstellen 
einer Tiefdruckwalze und ist erfindungsgemSB insbeson- 

25 dere dadurch gekennzeichnet , daB das Gravieren durch 
eine insbesondere elektronisch gesteuerte Gravierein- 
richtung mit einem Diamantstichel in einem variablen 
Rasterverfahren vorgenommen wird. Ein solches Gravier- 
verfahren weist eine hohe Flexibilitat beztiglich der 

30 verwendeten Graviermuster auf und ISBt sich leicht auch 
auf andere Muster umstellen. 



Nachstehend ist die Erfindung anhand der Zeichnung noch 
nSher erlSutert. 
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1 Es zeigt starker schematisiert: ' 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Tiefdruckwalze mit 
Graviereinrichtung und 

5 

Fig. 2 eine etwas abgewandelte Ausftthrungsform einer 
Tiefdruckwalze, ebenfalls mit einer Gravier- 
einrichtung. 

Eine Tiefdruckwalze 1 (Fig. 1) weist einen. Zylinderkern 
2 sowie ein darauf auf gebrachtes Rohr 3 auf. Die Verbin- 
dung zwischen dem Zylinderkern 2 und dem Rohr 3 kann 
beispielsweise durch Warmauf Ziehen erfolgen. In diesem 
Falle 1st es zweckmSBig, das Rohr 3 vergleichsweise dtlnn- 
wandig auszubilden. 

Das Rohr 3 besteht vorzugsweise aus maschinell gravier- 
barem Messing, wobei seine HSrte vorzugsweise 170 HV be- 
trSgt. Bei dieser Harte ist einerseits noch ein problem- 
loses Gravieren moglich und andererseits ergibt sich bei 
dieser HSrte auch eine hohe Lebensdauer der Tiefdruck- 
walze. Zum Gravieren des Rohres ist eine Graviereinrich- 
tung 4 yorgesehen, die einen Diamantstichel 5 aufweist. 
Die Graviereinrichtung 4 hat eine elektronische Steue- 
rung, durch die auch kompliziertere Graviermuster aus- 
geftihrt werden konnen. Beispielsweise k5nnte die Gra- 
viereinrichtung auch einen Speicher fUr unterschiedliche 
Graviermuster aufweisen, so daB sehr einfach eine Um- 
stellung durchfiihrbar ist. Bevorzugt wird mit der Gra- 
viereinrichtung gerastert graviert, wobei die Raster- 
feinheit je nach den Erfordernissen variiert werden kann. 

Fig. 2 zeigt noch eine etwas abgewandelt ausgefiihrte 
Tiefdruckwalze 1 a, bei der der Zylinderkern 2 in seinem 
AuBendurchmesser variabel ist, so daB auf einfache 
Weise ein LSsen bzw. Festlegen eines darauf befindlichen 
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1 Rohres 3 a mSglich 1st. Bei dieSer Ausfiihrungsform ist es 
zweckmaBig, wenn das SuBere Rohr 3 a eine hohere Form- 
stabilitat aufweist, was beispielsweise durch eine etwas 
groBere Dicke erreicht werden kann. Fig. 2 zeigt zur 

5 Verdeutlichung den Zylinderkern in seinem durchmesser- 
kleinsten Zustand, wobei dies hier etwas verstarkt dar- 
gestellt ist. 

Insgesamt ergibt sich bei der erfindungsgemaBen Tief- 
10 druckwalze der wesentliche Vorteil, daB eine schnellere 
Aufbereitung zur Gravur mSglich ist, daB weiterhin das 
aufwendige Galvanisieren vermieden wird und weiterhin 
auch, daB kein Atzverfahren erforderlich ist. Vielmehr 
erfolgt hier in umweltfreundlicher Weise ein mechani- 
15 sches Gravieren, das auch schneller durchfUhrbar und be- 
ztiglich einer Umstellung auf ein anderes Graviermuster 
auch wesentlich flexibler ist. 

Alle in der Beschreibung, den Ansprtichen und der Zeich- 
20 nung dargestellten Merkmale k5nnen sowohl einzeln als 
auch in beliebiger Kombination miteinander erfindungs- 
wesentlich sein. 



- Anspriiche - 
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Druckwalze 
Ansprtlche 



10 1. Druckwalze,. insbesondere Tief druckwalze mit einem 
Zylinderkern und einem damit verbundenen Rohr als 
Trager fur eine zu druckende Abbildung od. dgl. , 
dadurch gekennzeichnet,dafi 
das Bohr (3, 3 a) aus maschinell gravierbarem Ma- 

15 .terial mit einer Harte zwischen 95 HV und 200 HV 

. besteht und eine kupf erschichtfreie OberflSche hat. 

2. Druckwalze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB das Rohr (3, 3a) aus einem Material mit der 

20 Harte von etwa 170 HV besteht, vorzugsweise aus 

Messing mit der Handelsbezeichnung RMS 60 PB CuZN 
38 PB 1. 

3. Druckwalze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
25 zeichnet, dafl der Zylinderkern (2) und das Rohr 

(3) durch Warmaufziehen und/oder durch Klebstoff 
miteinander verbunden sind. 

A. Druckwalze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
30 zeichnet, dafl der Zylinderkern (2) in seinem AuBen- 

durchmesser, gegebenenfalls durch Innendruckbeauf- 
schlagung verSnderbar ist, und daB das Rohr (3 a) 
vorzugsweise vergleichsweise dickwandig ist. 



35 5. 



Verfahren zum Herstellen einer im wesentlichen 
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einem Zylinderkern und einem Hohr bestehenden Tief- 
druckwalze nach Anspruch 1 bis A, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das Gravieren durch eine insbesondere 
elektronisch gesteuerte Graviereinrichtung (A) mit 
einem Diamantstichel (5) in einem variablen Raster- 
verfahren vorgenommen wird. 



10 - Zusammenfassung - 
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